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La presente investigación tuvo como objetivo determinar cómo la aplicación de 
la ergonomía incrementa la productividad en el área de producción de la 
empresa METAL – ALL S.A.C, en el distrito de Comas. Con respecto a la 
población, el tiempo que se tomó en cuenta para medir los indicadores fueron 8 
semanas antes y 8 semanas después, en las cuales se realizó la investigación.  
Este estudio de acuerdo al fin que persigue es aplicado, de acuerdo al nivel de 
conocimiento es explicativa, y de acuerdo al tipo de diseño-metodológico es 
cuasi – experimental, ya que los datos obtenidos son mediante la observación, 
que será condicionado mediante la manipulación de las variables, la ergonomía 
(variable independiente), será manipulada para incrementar la productividad 
(variable dependiente). Los instrumentos de recolección de datos fueron fichas 
de observación y registro de base de datos de la empresa para ambas 
variables.  
Esta investigación se llevó a un nivel estadístico para la comparación entre los 
estudios antes de la aplicación y después de la aplicación de la ergonomía. 
Entonces se contrastó la productividad del pre y post por lo cual obtuvimos un 
nivel de significancia menor al 0.05 y con ello se determinó aceptar las hipótesis 
acerca de la productividad en donde en efecto se puedo observar la diferencia 
entre el pre y el post. Para finalizar, entonces se logró alcanzar nuestro objetivo 
de la mejora de la productividad a través de la aplicación de la ergonomía.  
 













The present investigation had as objective to determine how the application of 
the ergonomics increases the productivity in the production area of the company 
Metal – All s.a.c, in the district of Comas. Regarding the population, the time 
taken to measure the indicators was 8 weeks before and 8 weeks later, during 
wich the research was carried out. 
This study according to the aim pursued is applied, according to the level of 
knowledge is explanatory, and according to the type of design. 
Methodological is quasi-experimental since the data obtained are through 
observation, which will be conditioned by manipulation of variables, ergonomics 
(independent variable) will be manipulated to increase productivity (dependent 
variable). The instruments of data collection were tabs of observation and 
registration of database of the company for both variables. 
This research was carried out at a statiscal level for comparison between 
studies before application and after application of ergonomics.  
We then tested the productivity of the pre and post, so we obtained a level of 
significance lower than 0.05 and it was decided to accept the hypothesis about 
productivity were we can actually observe the difference between the pre and 
post. Finally, we achieved our goal of improving productivity through the 
application of ergonomics. 
 














1.1 Realidad problemática 
1.1.1 Internacional 
Según Organización mundial de salud (2014) a nivel internacional, menciona 
que más de la mitad de los empleados están en el sector no formal, en el que 
carecen de protección social para recibir atención sanitaria y no contar con 
mecanismos de aplicación de las normas sobre salud y seguridad 
ocupacionales. 
 
También menciona que, al año, 12,2 millones de personas, mayormente de 
países en desarrollo, mueren en edad laboral a causa de enfermedades no 
transmisibles. 
 
Para reducir los de riesgos ocupacionales, es necesario prevenir y controlar los 
incidentes de trabajo; en ese sentido tenemos como alternativa la tarea de dar 
a conocer y capacitar a los trabajadores a través de capacitaciones y tallares 
para el reconocimiento y manejo adecuado de la ergonomía dentro de la 
empresa como también utilizar óptimamente los equipos de protección.  
Además de evaluar, prevenir y controlar aquellos factores que se generan en el 
lugar de trabajo. 
 
1.1.2 Nacional 
En la actualidad la industria metalmecánica debe afrontar el desafío del tiempo 
para adecuarse a las nuevas exigencias del mundo globalizado, sin dejar por 
ello de constituirse en la mejor herramienta que posee el desarrollo de la 
industria peruana en general.  
 
Es por ello que operan de manera decisiva sobre la generación de empleo en 
la industria, requiriendo la utilización de diversas especialidades de operarios
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Mecánicos, técnicos, herreros, soldadores, electricistas, torneros, ingenieros 
profesionales. 
La industria metalmecánica por tanto cuenta con diversos especialistas en su 
desarrollo productivo, y por ende es importante contar con un sistema que 
prevenga los riesgos ocupacionales, ya que la mano de obra es fundamental para 
el desarrollo de esta. 
 
1.1.3 Nivel local 
La empresa Metal – All SAC, se encuentra ubicado en av. El Retablo 816 
COMAS, cuenta con una amplia experiencia en fabricación de piezas como bujes 
de bronce, bocinas, tubos de acero, cuñas, etc. para exportar al canal de Panamá 
Dentro de la observación que se hizo a la empresa, se encontró con varias 
carencias cada uno con distintos niveles de prioridad en cuanto a la prevención de 
riesgos laborales, a continuación, se describe la principal:  
El problema principal es visible, los operarios se quejan de malestares 
musculares, fatiga física, en zonas sensibles como hombros, brazos, manos y 
espalda,  esto porque realizan trabajos pesados, con cargas que sobrepasan lo 
establecido y no se tiene aplicado normativas de seguridad industrial en la 
respectiva área de producción, como consecuencia entonces tenemos que los 
trabajadores de la empresa Metal – All S.A.C son menos eficientes, y esto afecta 
la productividad de la empresa de manera significativa ya que los operarios 
trabajan con estrés, menor concentración y percepción, por ello  se debe tomar 
las medidas necesarias para reducir los riesgos a niveles tolerables y el  ambiente 
laboral mantenerlo seguro e higiénico para el buen desenvolvimiento del 
empleado dentro de las instalaciones de la empresa. Esto debe representar no 
una problemática sino un beneficio para el trabajador y la empresa. 
Brindando servicio de asesoramiento y capacitaciones, para encuadrar a las 
pequeñas empresas dentro de las exigencias de las normas de ergonomía. 
La propuesta empleada para la empresa Metal–All SAC es aplicar la ergonomía 
basado en la norma RM–375–2008–TR para reducir los riesgos de lesiones y 
enfermedades ocupacionales, mejorar el medio ambiente de la organización, 
utilizando metodologías para la evaluación de riesgos disergonómico, con   el fin 
de disminuir costos y tener una mayor productividad en el sector
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1.2 Trabajos previos 
1.2.1 Antecedentes internacionales 
 
Suarez y Abreu (2013) en su tesis denominada ‘’ Estudio de los Factores de 
Riesgos Ergonómicos que Afectan la productividad de los Trabajadores en 
la empresa Pinsa s.a.c’’ para obtener el título de ingeniero industrial, 
desarrollada en la Universidad Católica Tecnológica del Cibao, La Vega – 
Republica dominicana. El objetivo de este estudio fue determinar los factores de 
riesgos ergonómicos para mejorar el desempeño laboral de los trabajadores, para 
esto aplicó la ergonomía en las industrias, el resultado fue que la planificación, 
control de producción, y la capacitación al personal como prevención de un riesgo 
ergonómico. Se concluye que el proyecto fue viable ya que el desempeño laboral 
de los trabajadores aumentó la productividad de manera significativa gracias a la 
aplicación de la ergonomía realizada. 
 
Pazmiño (2015) en su tesis denominada ‘’ Evaluación del riesgo ergonómico 
de movimientos repetitivos y posturas forzadas en el trabajo diario del 
personal del área de empaque de una industria farmacéutica’’ para obtener el 
título de magister en seguridad, salud y ambiente desarrollado en la Universidad 
de San Francisco de Quito – Ecuador, como objetivo plantea determinar si existe 
el riesgo disergonómico por movimientos repetitivos/ posturas forzadas del 
personal que trabaja en el área de empaque de la industria, para esto se aplicó la 
ergonomía mediante la  observación y descripción debido a que se estableció los 
niveles de riesgo disergonómico y la presencia de síntomas de dolor. El resultado 
fue que todos los trabajadores de todas las áreas están expuestos a los riesgos 
de movimientos repetitivos de la extremidad superior y posturas forzadas de las 








Ramos (2007) en su tesis denominada ‘’Estudio de factores de riesgo 
ergonómico que afectan el desempeño laboral de usuarios de equipo de 
cómputo en una institución educativa’’ para obtener el título de ingeniero 
industrial, desarrollado en el Instituto Politécnico Nacional de México D.F, tuvo 
como objetivo plantear, identificar y evaluar factores de riesgo ergonómico, en 
puestos de trabajo con equipo de cómputo que afectan el desempeño laboral de 
los usuarios, con la finalidad de proponer alternativas de mejora, la metodología 
empleada fue observacional y descriptivo. En conclusión, como resultado obtuvo 
que, con la aplicación de este instrumento, se pudo conocer de manera general 
las condiciones ergonómicas que prevalecen en los 35 puestos de trabajo 
muestreados, detectando como puntos más sobresalientes los siguientes: 
mobiliario en malas condiciones (deteriorados), luz insuficiente y espacios 
reducidos. 
 
Veliz (2010) en su tesis denominada ‘’Modelo de puestos de trabajo en la 
industria metalmecánica basado en la teoría de procesos peligrosos, teoría 
máquinas, y la biomecánica’’ para obtener el título de ingeniero industrial, 
desarrollada en la Universidad Nacional abierta de Barquisimeto, tuvo como 
objetivo tuvo el aplicar la ergonomía para los modelos de puestos de  trabajo en la 
industria metalmecánica, basado en teoría de máquinas, procesos peligrosos y la 
biomecánica, la metodología empleada fue observacional, descriptivo, y como 
resultado obtuvo que los procesos peligrosos se encuentran en los objetos de 
trabajo, medios de transportación y la interacción de los objetos, medios y la 
actividad, repercuten en la salud de los trabajadores de las diferentes áreas 
estudiadas. 
 
Hernández (2012) en su tesis nominada ‘’Estudio ergonómico en la estación 
de trabajo Pt0780 de la empresa s-mex. s.a de C.V’’ para obtener el título de 
ingeniero industrial desarrollada en la Universidad Tecnológica de la mixteca, tuvo 
como objetivo observar las potenciales causas de riesgo ergonómico a través de 
las posturas, movimientos repetitivos y medio ambiente para disminuir el riesgo en 
el personal operativo, la metodología empleada fue observacional, descriptivo y 
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como resultado obtuvo que el nivel de cumplimiento de los objetivos se cumplió 
en su totalidad. 
 
1.2.2 Antecedentes Nacionales 
Coral (2014) En su tesis denominada ‘’Análisis, evaluación, y control de 
riesgos disergonómico y psicosociales en una empresa de reparación de 
motores eléctricos’’ para obtener el título de ingeniero industrial, desarrollada en 
Pontificia Universidad Católica Del Perú, Lima – Perú. Como objetivo tuvo evaluar 
los riesgos disergonómico y psicosociales y la metodología que empleó fue 
descriptiva, como conclusión de su investigación obtuvo que en la evaluación y 
control de los riesgos disergonómico y psicosociales no solo beneficia al 
trabajador si no también genera un ahorro significativo a la empresa. 
 
Mestanza (2013) En su tesis denominada ‘’Evaluación de riesgos asociados a 
las posturas físicas del trabajo en el proceso de preparación de equipos 
para alquiler en una empresa de mantenimiento de maquinaria pesada’’ para 
obtener el título de ingeniero de higiene y seguridad industrial, desarrollada en la 
Universidad Nacional De Ingeniería, Lima – Perú. Como objetivo plantea  evaluar 
el nivel de riesgo por parte específica del cuerpo (cuello, brazos y hombros, 
antebrazos, manos y muñecas, tronco, piernas y rodillas)  que se encuentra 
expuesto un trabajador asociado a las posturas que adopta en el proceso de 
preparación de equipos para alquiler en una empresa de mantenimiento de 
maquinaria pesada, la metodología empleada fue descriptiva y como conclusión 
obtuvo que si existe riesgo en las actividades realizadas por el trabajador 
asociado a las posturas que ejerce. 
 
Silva (2011) en su tesis denominada ‘’ Evaluación ergonómica de movimientos 
repetitivos en la sala de empaque de una empresa farmacéutica’’ para 
obtener el título de ingeniero de higiene y seguridad industrial, desarrollada en la 
Universidad Nacional de Ingeniería, Lima – Perú. Tuvo como objetivo evaluar las 
posturas ergonómicas de movimientos monótonos y repetitivos en la sala de 
empaque de una empresa farmacéutica, la metodología que empleó fue 
descriptiva y observacional, como conclusión de su investigación obtuvo que la 
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importancia de la ergonomía física en puestos de trabajo tales como los 
estudiados en este trabajo, contribuyen en demasía a la minimización de lesiones 
musculo esqueléticas y por tanto en la mejora de la productividad. 
Malpartida (2008) en su tesis denominada ‘’Aplicación de la gestión de riesgos 
disergonómico en un centro educativo’’ para obtener el título de ingeniero 
industrial, desarrollada en Pontificia Universidad Católica Del Perú, Lima – Perú. 
Tuvo como objetivo reducir los riesgos ergonómicos que se presenta en el centro 
educativo, la metodología que empleó fue observacional utilizando una 
herramienta de control de tiempos. Y como conclusión de su investigación obtuvo 
que se recomienda en primer lugar, determinar cuáles son las actividades o 
peligros más significativos, para que en un segundo paso aplicar a éstas la 
Evaluación General de Riesgos. 
 
Arana (2014) en su tesis denominada ‘’Mejora de productividad en el área de 
producción de carteras en una empresa de accesorios de vestir y artículos 
de viaje’’ para obtener el título de ingeniero industrial, desarrollada en 
Universidad San Martin de Porres, Lima- Perú. Tuvo como objetivo implementar 
herramientas de mejora para aumentar la productividad en el área de producción 
de carteras, la metodología que empleó fue observacional. Y como conclusión de 
su investigación obtuvo que hubo un ahorro generado por la implementación de 
las herramientas de mejoras en base a los costos de calidad, lo que generó mayor 














1.3 Teorías relacionadas al tema 
1.3.1 Ergonomía  
Si bien la ergonomía se divide en diferentes estudios, este proyecto desarrolló la 
ergonomía física, ya que estudia las características anatómicas y fisiológicas en 
tanto que se relacionan con la actividad física.  
 
Los temas relevantes a tratar de la ergonomía física son: posturas en el trabajo, 
manejo manual de materiales, movimientos repetitivos, lesiones musculo-
tendinosas, seguridad y salud ocupacional. 
 
‘’La ergonomía es el estudio del diseño de los objetos como maquinarias, 
productos, etc. que utiliza el ser humano, con la finalidad de ampliar su calidad de 
vida, en todo proceso de desarrollo humano’’. (Adrianzén Irma, 2012, p.28) 
 
‘’La ergonomía estudia el sistema formado por el hombre en su marco de 
actuación, relacionado con la manipulación de equipos y máquinas, dentro de un 
ambiente laboral en específico’’. (Cruelles José, 2013, p.426) 
 
‘’la ergonomía es una obligación moral para el analista’’ (Cruelles José, 2013, 
p.426)  
 
Es entonces que la ergonomía ayuda a que el trabajador tenga una condición de 
vida segura y en condiciones de trabajo favorables. 
 
1.3.2 Estudios de la ergonomía  
1.3.2.1 Ergonomía Física 
Se preocupa por las características anatómicas, fisiológicas y biomecánicas 
humanas en tanto que se relacionan con la actividad física. 
 
1.3.2.2 Ergonomía Cognitiva 
Se interesa de los procesos mentales; tales como, percepción, memoria, 
razonamiento y repuesta motora. 
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1.3.2.3 Ergonomía Organizacional 
Se interesa en la optimización de sistemas socio técnico, incluyendo estructura 
organizacional, políticas y procesos. Son temas relevantes a este dominio los 
aspectos: Comunicación, diseño de tareas, trabajo en turnos, trabajo en equipos, 
etc.  
 
1.3.2.4 Ergonomía Biomecánica 
Aplica las leyes de la mecánica a las estructuras del aparato locomotor, y que 
permite analizar los distintos elementos que intervienen en el desarrollo de los 
movimientos.  
 
1.3.2.5 Ergonomía ambiental 
Esta área se encarga del estudio de las condiciones físicas que rodean el ser 
humano, como: nivel térmico, nivel de ruido, nivel de iluminación, vibraciones. 
 
1.3.2.6 Objetivos de la ergonomía  
‘’El propósito de la ergonomía es diseñar es diseñar los sistemas de trabajo 
teniendo en cuenta las capacidades y limitaciones del trabajador’’ (Cruelles José, 
2013, p.427) 
 
Principales objetivos de la ergonomía: 
 
 Identificar, analizar y reducir los riesgos laborales 
 El fin de la aplicación de la ergonomía es que el trabajo salvaguarde 
la salud y seguridad de los operarios, con el máximo confort y 
satisfacción y eficacia. 
 Reducir lesiones 








1.3.2.7 Métodos para la evaluación ergonómica  
Métodos de evaluación ergonómica para el análisis de repetitividad  
‘’La repetitividad de movimientos es un factor de riesgo importante que puede 
derivar en lesiones musculo-esqueléticas en el cuello, en los hombros, aunque en 
menor proporción provocando dolencias musculo esqueléticas en la espalda’’  
(Sabina Ascencio, 2012, p.8)  
 
Métodos de evaluación ergonómica para el análisis derivado de la 
manipulación de cargas  
‘’La manipulación manual de cargas, se socia a lesiones musculo esqueléticas 
que afectan principalmente a la espalda, siendo este tipo de lesiones la más 
frecuente’’ (Sabina Ascencio, 2012, p.8) 
 
 
1.3.2.7 Disposición legal de la ergonomía  
RM-375-2008-TR  
‘’La norma tiene por objetivo específico el incremento de la productividad en las 
organizaciones, incorporando a los trabajadores como participantes activos e 
íntegramente capacitados de los factores de riesgo disergonómico y establecer un 
seguimiento mediante programas de ergonomía integrado al sistema de gestión 
de seguridad y salud en el trabajo de la empresa’’. (Adrianzén Irma, 2012, p.148) 
La norma trata los siguientes puntos:  
1) Manipulación manual de cargas y cargas límites.  
2) Posturas en los puestos de trabajo.  
3) Equipos y herramientas en los puestos de trabajo.  
4) Equipos en los puestos de trabajo informático.  
5) Condiciones ambientales de trabajo.  
6) Organización del trabajo.  







1.3.3 Contenidos de la norma básica de la ergonomía 
Posicionamiento postural en los puestos de trabajo 
‘’Existe básicamente dos maneras de trabajo: de pie o sentado. Se tratará en lo 
posible de alternar dichas maneras, para que un tiempo el operador se encuentre 
de pie y otro tiempo sentado’’. (Norma RM-375, 2008) 
 
Organización del trabajo 
‘’La organización del trabajo debe ser adecuada a las características físicas y 
mentales de los trabajadores y a la naturaleza del trabajo que se esté realizando’’. 
(Norma RM-375, 2008) 
 
Procedimiento de evaluación de riesgo disergonómico 
‘’Para la evaluación detallada de los factores de riesgo disergonómico se podrá 
utilizar distintos métodos. Su selección dependerá de las circunstancias 
específicas que representa la actividad a evaluar. La aplicación de la metodología 
será realizada por personas capacitas en el manejo de las herramientas 
ergonómicas’’. (Norma RM-375, 2008) 
 
Equipos y herramientas de trabajo  
‘’Los equipos y herramientas que complementan un área de trabajo deben estar 
adaptados a las características físicas y mentales de los operarios y a la 
naturaleza del trabajo que se esté realizando’’. (Norma RM-375, 2008) 
 
Manipulación manual de cargas 
‘’Es la acción de transporte de una carga por parte de uno o varios trabajadores, 
como el levantamiento, la colocación, el empuje, la tracción o el desplazamiento, 
que por sus condiciones ergonómicas inadecuadas implique riesgos, en particular 







1.3.4 Elementos de protección personal 
Protección para los oídos 
‘’El factor más importante en la selección del protector de oídos es su capacidad 
de reducir el nivel de decibeles de exposición. La comodidad del empleado es un 
factor por lo menos de tanta importancia como la economía, y va más allá del 
simple objetivo de complacer al trabajador’’. (ASFAHL, Ray, 2014, p.222) 
 
Protección de ojos y rostro 
‘’El uso de lentes de seguridad se ha ampliado tanto y hay tantos estilos diferentes 
que muchos gerentes de seguridad e higiene establecen la regla de que deben 
utilizarse en toda la planta. Una costumbre general en la industria es pedir a los 
visitantes que utilicen lentes de seguridad durante los recorridos a la planta’’. 
(ASFAHL, Ray, 2014, p.224) 
 
Protección respiratoria  
‘’Es importancia aún vital (en el sentido literal de la palabra vital) que la de la 
protección de ojos y oídos es la protección respiratoria contra los contaminantes 
en suspensión en el aire’’. (ASFAHL, Ray, 2014, p.225) 
 
Calzado de seguridad 
Para evitar el riesgo de resbalamiento se usan suelas externas de caucho o 
sintéticas en diversos dibujos; este modelo es particularmente importante cuando 
se trabaja en pisos que pueden mojarse o volverse resbaladizos 
Cascos de seguridad 
El objetivo del casco de seguridad es proteger la cabeza de quien lo usa de 
peligros y golpes mecánicos.  
 
Guantes industriales 
Para proteger al trabajador de todos los riesgos que se generan al manipular 





‘’La Productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos 
disponibles para alcanzar objetivos predeterminados ‘’. (Roberto García Criollo, 
2005, p. 9) 
 
‘’La productividad es la proporción entre productos e insumos. La productividad 
total de los factores se suele medir en unidades monetarias, al tomar el valor de la 
producción en dólares (bienes y/o servicios vendidos) y dividirlo entre el costo de 
todos los insumos (materiales, mano de obra e inversión capital) ’’. (Richard 
Chase y Robert, 2014, p.116) 
 
‘’La productividad es el resultado de la correcta utilización de los recursos en 
relación proporcional a los productos y servicios generados; las empresas para 
generarlos utilizan recursos económicos materiales o técnicos, conforme a 
diversos sistemas de producción establecidos por las mismas’’. (Sergio 
Hernández y Rodríguez, 2014, p.19) 
 
‘’productividad es lo que se conoce como medida relativa; es decir, para que tenga 
significado debe comparar con otra cosa, como energía, capital, materiales, etc.’’ 
((Richard Chase y Robert, 2014, p.116) 
                                            
1.3.3.1 Eficiencia  
‘’Eficiencia es una proporción entre la producción real de un proceso y un 
parámetro determinado’’. (Richard Chase y Robert, 2014, p.116) 
 
Cuadro N° 3: Formula de la eficiencia 
EFICIENCIA 
                 (Tiempo usado 
Total del tiempo disponible) *100 
Elaboración Propia 




‘’Por eficacia se entiende hacer las cosas correctas para crear el mayor valor para 
una compañía. Con frecuencia, maximizar la eficacia y la eficiencia al máximo 
tiempo crea conflicto entre ambos objetivos’’. (Sergio Hernández y Rodríguez, 
2014, p.11) 
 
‘’Es el valor que resulta de las unidades o actividades planeadas sobre las 
unidades o actividades totales realizadas. Este valor se presenta en porcentaje’’ 
(Gutiérrez, 2013, p.8) 
 
Cuadro N° 4: Formula de la eficacia  
 
EFICACIA 
(          Producción total…… 
  Producción programada) *100 
Elaboración Propia 
Fuente: Richard Chase y Robert ‘’administración de operaciones’’ 
 
1.4 Formulación del problema 
1.4.1 Problema general 
¿Cómo la aplicación de la ergonomía basada en la norma RM 375-2008-TR 
mejora de la productividad en el área de producción de la empresa Metal – All 
SAC Comas, 2017? 
 
1.4.2 Problema específico 
¿Cómo la aplicación de la ergonomía basada en la norma RM-375-2008-TR 
mejora la eficiencia en el área de producción de la empresa Metal - All SAC 
Comas, 2016? 
¿Cómo la aplicación de la ergonomía basada en la norma RM-375-2008-TR 






1.5 Justificación del estudio 
Este estudio se justifica ya que se basa en la exigencia de tener una adecuada 
ergonomía que tiene como finalidad capacitar a los trabajadores en Metal – All 
SAC sobre los riesgos laborales que conlleva una mala postura o los 
sobreesfuerzos en el trabajo, así como crear manejos de control e inspección con 
el fin de evitar lesiones, estrés, entre otros malestares que en consecuencia 
genera una baja productividad en la empresa. Vinculándolo con el aspecto teórico, 
social y económico. 
 
1.5.1 Justificación teórica 
Este estudio puede servir de base para posibles investigaciones relacionados con 
los riesgos ergonómicos laborales que hoy en día muchas empresas ignoran pero 
que, sin embargo, buscan la mejora continua y producción a costa de la salud de 
los trabajadores sabiendo que la mano de obra es un factor importante para el 
desarrollo de la empresa.  
 
1.5.2 Justificación social 
Este estudio ayuda a evaluar las causas principales que pueden originar 
enfermedades ocupacionales, accidentes y/o lesiones de trabajo y así establecer 
estrategias preventivas y aplicar métodos que reduzcan los riesgos ergonómicos, 
creando un contexto de mayor seguridad que emerja en la contabilidad laboral 
que contribuya a la integridad física de los trabajadores y por ende haya un 
incremento de la productividad en la empresa Metal – All SAC, Comas, 2017. 
 
 
1.5.3 Justificación económica 
En lo económico la empresa genera un ahorro significativo porque se minimiza el 
riesgo de lesiones que generan costos, incrementando también la eficiencia, 








1.6.1 Hipótesis general 
La aplicación de la ergonomía basada en la norma RM 375 -2008 – TR mejora la 
productividad en el área de producción de la empresa Metal – All SAC Comas, 
2017 
 
1.6.2 Hipótesis específico 
La aplicación de la ergonomía basada en la norma RM-375-2008-TR mejora la 
eficiencia en el área de producción en la empresa Metal-All SAC Comas, 2017 
 
La aplicación de la ergonomía basada en la norma RM-375-2008-TR mejora la 
eficacia en el área de producción en la empresa Metal-All SAC Comas, 2017 
 
1.7 Objetivo 
     1.7.1 Objetivo general 
Determinar cómo la aplicación de la ergonomía basada en la norma RM 375-
2008 –TR mejora la productividad en el área de producción de la empresa Metal 
– All SAC Comas, 2017 
 
1.7.2 Objetivo específico  
Determinar como la aplicación de la ergonomía basada en la Norma RM 375-
2008 –TR mejora la eficiencia en el área de producción de la empresa Metal – All 
SAC Comas, 2017 
 
Determinar como la aplicación de la ergonomía basada en la Norma RM 375-
2008 –TR mejora la eficacia en el área de producción de la empresa Metal – All 








2.1 Diseño de investigación  
El proyecto que se presenta es de diseño cuasi- experimental, puesto que ‘’las 
variables se manipulan deliberadamente, una variable independiente para 
observar su efecto sobre la variable dependiente’’. (Roberto Fernández y Baptista, 
2014, pg. 151) 
Se emplea un estudio de investigación previa y posterior a la aplicación para el 
respectivo análisis comparativo. 
2.2 Variables, Operacionalización  
Las variables de la presente investigación se describen a continuación: 
 
a. V.I: X1 = Ergonomía 
La misma que presenta las siguientes dimensiones:  
 Posicionamiento postural en los puestos de trabajo 
‘’Existe básicamente dos maneras de trabajo: de pie o sentado. Se tratará en lo 
posible de alternar dichas maneras, para que un tiempo el operador se encuentre 
de pie y otro tiempo sentado’’. (Norma RM-375, 2008) 
 
-Al estar de pie ajustar el asiento a la altura de la rodilla  
-Siéntese de modo que solo entre un puño entre la silla y la parte inferior de 
las piernas 
-Ajuste el respaldo para que soporte la curva inferior de espalda 
 
 Organización del trabajo 
‘’La organización del trabajo debe ser adecuada a las características físicas y 
mentales de los trabajadores y a la naturaleza del trabajo que se esté realizando’’. 
(Norma RM-375, 2008) 
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La organización del trabajo o tareas deben cumplir los siguientes requisitos 
mínimos: 
-El empleador impulsará un clima de trabajo adecuado, definiendo 
claramente el rol que le corresponde y las responsabilidades que deba 
cumplir cada uno de los trabajadores. 
-Se debe establecer un ritmo de trabajo adecuado que no comprometa la 
salud y seguridad del trabajador. 
-Se deben incluir las pausas para el descanso; son más aconsejables las 
pausas cortas y frecuentes que las largas y escasas. 
 
 Procedimiento de evaluación de riesgo disergonómico 
‘’Para la evaluación detallada de los factores de riesgo disergonómico se podrá 
utilizar distintos métodos. Su selección dependerá de las circunstancias 
específicas que representa la actividad a evaluar. La aplicación de la metodología 
será realizada por personas capacitas en el manejo de las herramientas 
ergonómicas’’. (Norma RM-375, 2008) 
Metodología para la evaluación de riesgos disergonómico: 
-Ubicar el área de trabajo 
-Determinar las tereas más representativas del puesto de trabajo y 
susceptibles de encontrarlas en el trabajo cotidiano 
-Identificar y evaluar los riesgos disergonómico 
-Proponer alternativas de solución 
-Implementar y realizar seguimiento de la alternativa de solución elegida 
 
b. V.D: Y1 = Productividad 
La misma que presenta las siguientes dimensiones:  
 Eficiencia 
’Eficiencia es una proporción entre la producción real de un proceso y un 
parámetro determinado’’. (Richard Chase y Robert, 2014, p.116) 
 Eficacia 
‘’Es el valor que resulta de las unidades o actividades planeadas sobre las 
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unidades o actividades totales realizadas. Este valor se presenta en 
porcentaje’’ (Gutiérrez, 2013, p.8) 
 
 Variable independiente: Ergonomía 
‘’La ergonomía es el estudio del diseño de los objetos como maquinarias, 
productos, etc. que utiliza el ser humano, con la finalidad de ampliar su calidad 
de vida, en todo proceso de desarrollo humano’’. (Adrianzén Irma, 2012, p.28) 
 
 Variable dependiente: Productividad 
‘’La productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos 
disponibles para alcanzar objetivos predeterminados’’ (Roberto García, 2005, 
pg. 9) 
 
2.3 Población, muestra  
2.3.1 Población  
El presente proyecto tuvo como población a los 10 colaboradores del área de 
producción de la empresa METAL - ALL S.A.C. e ubicada en Comas –Lima, que 
está conformada por 10 personas.  
 
2.3.2 Muestra 
El tipo de muestra fue de tipo no probabilístico, porque los elementos son elegidos 
según la categoría que presenta la población, los cuales son principales para el 
estudio de la población. La muestra será seleccionada del personal del área de 
producción de la empresa METAL - ALL S.A.C. conformada por un total de diez 













2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 
 
2.4.1 Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
En la presente investigación la técnica que se utilizó es la ficha de recolección de 
datos, evaluando al trabajador y así obtener la información requerida, con la 
finalidad mejorar el área de producción de la empresa Metal – All s.a.c  
Los instrumentos a utilizar son: Ficha de observación  
 
2.4.2 Validez y confiablidad de los instrumentos 
Para la validación de los instrumentos y medir con certeza los indicadores de las 
variables de la presente investigación, fue sometida a juicio de expertos, quienes 
dieron sus aportes para la mejora de los instrumentos del proyecto de 
investigación. 
 
2.5 Método de análisis de datos:  
En el presente proyecto de investigación cuantitativa se realizó un análisis con 
respecto a las hipótesis el cual será detallado con información documentada. Los 
datos se analizaron con el programa Excel y SPSS Versión 21, en la cual se 
procesó los datos recopilados, con el fin de obtener gráficos que puedan mostrar 
las actividades y la situación actual de la empresa antes y después de la 
aplicación de la ergonomía en el área de producción en la empresa Metal – All 
s.a.c  
 
2.6 Aspectos éticos:  
El presente proyecto de investigación se desarrolla de acuerdo a parámetros 
como:  
 Honestidad en la información a recolectar  
 Respeto por la información obtenida, no distorsión de la realidad 
 Veracidad al consultar la documentación del marco teórico 
31 
 







3.1  Descripción situacional de la empresa 
3.1.1 Generalidades 
Metal- All s.a.c ubicada en Perú con sucursal en Ecuador viene trabajando 
desde 1990 como uno de los principales proveedores de piezas fundidas a 
nivel nacional, abasteciendo a la industria metalmecánica. 
Provee fundiciones de fierro, bujes, cuñas y bocinas bajo estándares ISO, 




‘’Metal- All s.a.c estamos abocados a maximizar las exigencias de nuestros 
clientes en términos de calidad, servicio y cumplimiento. Con nuestros 
colaboradores nos obligamos a mantener un ambiente de trabajo seguro y 




‘’Metal-all s.a.c tiene como visión lograr un mayor posicionamiento en el 
mercado nacional e internacional en base a calidad, precio y cumplimiento; 
lograr integración, desarrollo y bienestar de nuestros colaboradores, en 





































Grafico N°1: Organigrama de la empresa Metal – All s.a.c  
















3.2 Toma de tiempos de la Ergonomía (pre-test) 
Se realizó la toma de tiempos correspondiente en pre-test dos meses del mes 
de octubre y noviembre. Los datos se encuentran registrados en la tabla N°1, 
los cuales sus unidades se encuentran en horas. 
 
 De la tabla Nº1 se puede determinar que los operadores realizan movimientos 
repetitivos durante toda la jornada laboral que son 9 horas, de las cuales 
existen 8 horas de movimientos repetitivos como máximo y como mínimo son 
5 horas.  
 
 Variable Independiente: Ergonomía 










Tabla N°1 Cuadro resumen de las horas de m.r durante una semana  







Indicador: % de movimientos repetitivos de las extremidades superiores  
HORAS DE MOVIMIENTO REPETITIVO POR OPERADOR 
 
PROMEDIO 
Línea: producción de 
bujes 
Fecha: 8 de octubre al 26 de 
noviembre 
Turno: Mañana 






















SEMANA 1 8 6 6 5 8 7 8 8 7 7 42 HORAS 
SEMANA 2 7 7 7 6 7 8 7 8 8 7 43.2 HORAS 
SEMANA 3 8 8 5 7 8 8 6 8 8 6 43.2 HORAS 
SEMANA 4 8 8 8 8 7 7 7 7 8 8 45.6 HORAS 
SEMANA 5 7 8 7 8 8 6 8 8 6 8 44.4 HORAS 
SEMANA 6 6 7 6 8 7 7 7 7 7 6 40.8 HORAS 
SEMANA 7 8 8 8 7 6 5 8 6 7 7 42 HORAS 
SEMANA 8 6 7 7 5 5 7 6 7 6 8 38.4 HORAS 
Tabla Nº2 Resultados de movimiento repetitivos pre-test 




Tabla Nº3 Resultados de movimiento repetitivos post-test 
Fuente: elaboración propia 
 En la tabla Nº 4 se puede determinar el peso que cada operador carga para 
empacar los bujes. Como peso máximo tenemos 65 kilos, lo cual no está 
permitido en la norma de ergonomía, ya que debería ser de 25 kilos como 
máximo. Entonces se deberá contar con ayuda mecánica. 
Dimensión: Organización del trabajo   
Indicador: % de horas de sobre esfuerzo 
Op. 1 Op. 2 Op. 3 Op. 4 Op. 5 Op. 6 Op. 7 Op. 8 Op. 9 Op. 10
SEMANA 1 4 4 5 5 4 5 4 4 4 3 25.2 horas
SEMANA 2 4 2 2 4 2 2 3 2 3 3 16.2 horas
SEMANA 3 1 2 2 3 2 2 4 2 4 4 15.6 horas
SEMANA 4 3 3 3 4 2 3 3 4 2 3 18 horas
SEMANA 5 3 5 4 4 4 4 4 3 3 3 22.2 horas
SEMANA 6 2 4 5 4 3 3 2 2 2 2 17.4 horas
SEMANA 7 3 4 2 3 2 4 3 4 4 3 19.2 horas
SEMANA 8 4 3 2 3 3 2 4 3 2 4 18 horas
PROMEDIO
Línea: produccion de bujes Fecha: 08 de abril al 27 de mayo
Turno: Mañana
Número de operadores: 10 
MOVIMIENTO REPETITIVO POR OPERADOR





Línea: Producción de Bujes   Fecha: 8 de octubre al 26 de noviembre 
Turno: mañana 
Número de operadores: 10 





SEMANA 1 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 48 horas 
SEMANA 2 48 45 45 45 46 45 45 42 45 45 45 horas 
SEMANA 3 45 45 45 46 46 45 46 45 46 45 45 horas 
SEMANA 4 47 42 45 45 46 44 44 42 42 44 44 horas 
SEMANA 5 47 45 47 48 45 47 44 42 44 45 45 horas 
SEMANA 6 46 46 47 48 46 45 45 43 46 44 46 horas 
SEMANA 7 47 46 47 45 47 44 43 45 44 46 45 horas 
SEMANA 8 45 45 47 48 47 44 45 44 44 45 45 horas 
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Tabla Nº4: Resultados de horas sobre esfuerzo por cada operario Pre test 
Fuente: Elaboración Propia 
Tabla Nº5: Resultados de horas sobre esfuerzo por cada operario post test 
Fuente: Elaboración Propia 
Línea: Producción de Bujes
Op. 1 Op. 2 Op. 3 Op. 4 Op. 5 Op. 6 Op. 7 Op. 8 Op. 9 Op. 10
SEMANA 1 30 28 28 25 24 25 28 25 24 25 26 horas
SEMANA 2 30 28 28 25 24 22 22 22 28 22 25 horas
SEMANA 3 32 24 28 24 24 23 22 25 26 25 25 horas
SEMANA 4 28 24 25 24 24 23 24 22 26 24 24 horas
SEMANA 5 28 25 27 25 25 25 24 22 24 25 25 horas
SEMANA 6 30 24 27 24 23 24 25 23 26 24 25 horas
SEMANA 7 30 24 22 22 22 24 23 25 24 26 24 horas
SEMANA 8 24 22 22 23 23 24 25 24 24 25 24 horas
TABLA DE CONTROL - ESFUERZO
Fecha: 08 de abril al 27 de mayo
Turno: mañana




 En la tabla N° 6 se puede determinar el sobre esfuerzo que realiza cada 
operador, con respecto a las cargas de las piezas, en la ergonomía 
sabemos que los varones solo pueden cargar como máximo 25 kg c/u, 
entonces se calculará el sobreesfuerzo en tiempo de acuerdo a la carga 
que realiza por cada pieza. 
Dimensión: Evaluación de riesgos disergonómicos  
Indicador: % Del esfuerzo de levantamiento de productos pesados 
Tabla N°6: Resultados de esfuerzo en el levantamiento de productos pesados 
pre-test                                              Fuente: elaboración propia 
 
Tabla N°7: Resultados de esfuerzo en el levantamiento de productos pesados 
pre-test                                             Fuente: elaboración propia 
Op. 1 Op. 2 Op. 3 Op. 4 Op. 5 Op. 6 Op. 7 Op. 8 Op. 9 Op. 10
SEMANA 1 20 17 13 26 20 22 25 10 25 22 20 kg
SEMANA 2 10 15 24 23 22 24 24 20 25 23 21 kg
SEMANA 3 15 12 23 22 17 25 22 20 24 24 20.4 kg
SEMANA 4 10 16 18 23 22 22 22 20 24 25 20.2 kg
SEMANA 5 15 25 18 18 23 15 24 25 23 24 21 kg
SEMANA 6 15 23 23 23 12 24 20 22 18 23 20.3 kg
SEMANA 7 20 22 24 12 13 15 24 20 16 14 18 kg
SEMANA 8 20 21 23 23 12 25 24 20 15 15 19.8 kg
ESFUERZO EN EL LEVANTAMIENTO DE PRODUCTOS PESADOS
PROMEDIO
Línea: Empacamiento de bujes Fecha: 08 de abril al 27 de mayo
Turno:mañana
Número de operadores: 10 
ESFUERZO DE LEVANTAMIENTO DE PRODUCTOS PESADOS 
PROMEDIO 
Línea: Empacamiento de bujes Fecha: 8 de octubre al 26 de 
noviembre 
Turno: mañana 






















SEMANA 1 40 35 25 52 39 43 54 20 74 43 42.5 kg 
SEMANA 2 10 45 74 53 42 54 64 20 35 53 45 kg 
SEMANA 3 30 32 63 82 17 65 52 20 24 74 45.9 kg 
SEMANA 4 20 76 28 53 62 72 42 20 64 25 46.2 kg 
SEMANA 5 30 65 30 67 53 15 24 20 53 74 43.1 kg 
SEMANA 6 30 39 43 23 42 34 36 20 37 53 35.7 kg  
SEMANA 7 40 43 54 120 43 75 34 20 26 54 50.9 kg 
SEMANA 8 20 32 43 43 32 35 54 20 43 34 35.6 kg 
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 Estimación del tiempo estándar de los procesos  
De la tabla N° 8: se puede determinar que los operadores 2, 7 y 10 son los 
que más tardan en terminar una pieza(buje), aproximadamente en 2 horas, 
mientras que lo estimado es terminar en un tiempo de 1.07 horas. 
 
ESTUDIO DE TIEMPOS 
Nombre de la actividad: Elaboración de bujes Orden N°: 1 




Lecturas del elemento 1 
Op.1 Op.2 Op.3 Op.4 Op.5 Op.6 Op.7 Op.8 Op.9 Op.10 suma Lectura 
consistente 




Te 1 Suma/lectura consistente 
Tn 0.95 Te x (calor atribuido / valor estándar) 
Tt 1.0735 Tn x (1 + suplemento) 
Ttc 1.0735 Tt x Frecuencia 
 
Tabla N° 8: Registro de toma de tiempos  
Fuente: elaboración propia  
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CUADRO RESUMEN RESULTADOS EN LA ANTES Y DESPUES DE LA APLICACIÓN DE LA ERGONOMIA 
FICHA DE RECOLECCION DE DATOS 
AREA: Producción  TURNO: FECHA: 
PROCESO: COORDINADOR 
Tabla N°9: Resultados en la ficha de control pre – test         Fuente: elaboración propia  




42 de 54 43,2 de 54 43,2 de 54 45,6 de 54 44,4 de 54 40,8 de 54 42 de 54 38,4 de 54
77.8 80.0 77.8 84.4 82.2 75.6 77.8 71.1
48 de 54 45 de 54 45 de 54 44 de 54 45 de 54 46 de 54 45 de 54 45 de 54
88.9 83.3 83.3 81.5 83.3 85.2 83.3 83.3
10 de 10 10 de 10 9 de 10 10 de 10 9 de 10 10 de 10 9 de 10 9 de 10
100.0 100.0 90.0 100.0 90.0 100.0 90.0 90.0
42,5 de 25 45 de 25 45,9 de 25 46,2 de 25 43,1 de 25 35,7 de 25 50,9 de 25 35,6 de 25
170.0 180.0 183.6 184.8 172.4 142.8 203.6 142.4
8 de 10 7 de 10 5 de 10 7 de 10 8 de 10 7 de 10 6 de 10 7 de 10






































Movimientos repetitivos de 
la extremidad superior
Horas de movimientos repetitivos de la extremidad superior 















a Resultados (Antes de la implementación)



















# de horas de sobre-esfuerzo
Total de horas trabajadas
X 100
Monotonía de tareas
# de operarios con actividades monótonas
Total de operarios






































o Esfuerzo en el levantamiento 
de productos pesados
# de peso por pieza que levanta cada trabajador 
# de peso permitido 
X 100 172.45
Permisos por dolores de 
lumbalgia
# de permisos por dolores de lumbalgia de los trabajadores
# total de trabajadores





Tabla N° 10: Resultados en la ficha de control post – test         Fuente: elaboración propia  
 




25.2 de 54 16.2 de 54 15.6 de 54 18 de 54 22.2 de 54 17.4 de 54 19.2 de 54 18 de 54
46.7 30.0 28.9 33.3 41.1 32.2 35.6 33.3
26 de 54 25 de 54 25 de 54 24 de 54 25 de 54 25 de 54 24 de 54 24 de 54
48.1 46.3 46.3 44.4 46.3 46.3 44.4 44.4
5 de 10 3 de 10 5 de 10 4 de 10 4 de 10 3 de 10 2 de 10 2 de 10
50.0 30.0 50.0 40.0 40.0 30.0 20.0 20.0
20 de 25 21 de 25 20.4 de 25 20.2 de 25 21 de 25 20.3 de 25 21.8de 25 19.8 de 25
80.0 84.0 81.6 80.8 84.0 81.2 87.2 79.2
2 de 10 3 de 10 3 de 10 2 de 10 2 de 10 0 de 10 2 de 10 1 de 10
20.0 30.0 30.0 20.0 20.0 0.0 20.0 10.0
# de permisos por dolores de lumbalgia de los trabajadores
# total de trabajadores



































o Esfuerzo en el levantamiento 
de productos pesados
# de peso por pieza que levanta cada trabajador 
# de peso permitido 
X 100 % 82.25
Permisos por dolores de 
lumbalgia
Monotonía de tareas
# de operarios con actividades monótonas
Total de operarios




















# de horas de sobre-esfuerzo
Total de horas trabajadas






































Movimientos repetitivos de 
la extremidad superior
Horas de movimientos repetitivos de la extremidad superior 
Tiempo total de horas trabajadas
X 100 %














a Resultados (Después de la implementación)
41 
 
3.3   Cuadro resultados de toma de tiempos de la Productividad  
Dimensión: Eficiencia 
VARIABLE DEPENDIENTE: MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD  DIMENSIÓN : EFICIENCIA 
FICHA DE CONTROL DEDE LA PRODUCCION DE LOS BUJES DE LA EMPRESA METAL - ALL S.A.C (PRE TEST) 
TEST SEMANAS TIEMPO USADO DE LAS MAQUINAS TIEMPO DISPONIBLE DE LAS MAQUINAS PORCENTAJE (%) 
PRE TEST 
SEMANA 1 34 54 63% 
SEMANA 2 33 54 61% 
SEMANA 3 35 54 65% 
SEMANA 4 34 54 63% 
SEMANA 5 39 54 72% 
SEMANA 6 38 54 70% 
SEMANA 7 39 54 72% 
SEMANA 8 38 54 70% 
Tabla N°11: Resultados en la ficha de control pre – test         Fuente: elaboración propia  
 
FICHA DE CONTROL DEDE LA PRODUCCION DE LOS BUJES DE LA EMPRESA METAL - ALL S.A.C (POST TEST)   
TEST SEMANAS TIEMPO USADODE LAS MAQUINAS  TIEMPO DISPONIBLE DE LAS MAQUINAS PORCENTAJE (%) 
POST TEST 
SEMANA 9 40 54 74% 
SEMANA 10 41 54 76% 
SEMANA 11 42 54 78% 
SEMANA 12 42 54 78% 
SEMANA 13 39 54 72% 
SEMANA 14 39 54 72% 
SEMANA 15 39 54 72% 
SEMANA 16 38 54 70% 




VARIABLE DEPENDIENTE: MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD  DIMENSIÓN : EFICACIA  
FICHA DE CONTROL DE LA PRODUCCION DE BUJES DE LA EMPRESA METAL - ALL S.A.C (PRE TEST) 
TEST SEMANAS NUMERO DE UNIDADES TOTALES PROGRAMADAS NUMERO DE UNIDADES PRODUCIDAS PORCENTAJE (%) 
PRE TEST 
SEMANA 1 120 86 72% 
SEMANA 2 120 89 74% 
SEMANA 3 120 87 73% 
SEMANA 4 120 86 72% 
SEMANA 5 120 89 74% 
SEMANA 6 120 90 75% 
SEMANA 7 120 88 73% 
SEMANA 8 120 89 74% 
Tabla N°13: Resultados en la ficha de control pre – test         Fuente: elaboración propia  
 
FICHA DE CONTROL DE LA PRODUCCION DE BUJES DE LA EMPRESA METAL - ALL S.A.C (POST TEST) 
TEST SEMANAS NUMERO DE UNIDADES TOTALES PROGRAMADAS NUMERO DE UNIDADES PRODUCIDAS PORCENTAJE (%) 
POST TEST 
SEMANA 9 120 102 85% 
SEMANA 10 120 105 88% 
SEMANA 11 120 102 85% 
SEMANA 12 120 107 89% 
SEMANA 13 120 105 88% 
SEMANA 14 120 105 88% 
SEMANA 15 120 102 85% 
SEMANA 16 120 102 85% 
Tabla N°14: Resultados en la ficha de control post – test         Fuente: elaboración propia  
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Tabla N°15: Resultados en la ficha de control pre – test       



















Tabla N°16: Resultados en la ficha de control pre – test         
 Fuente: elaboración propia 
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3.4  Desarrollo de la aplicación de la ergonomía, basado en la Norma RM-
375-2008-TR en la empresa Metal – All s.a.c  
En el presente proyecto, se evaluó los instrumentos de recolección de datos de la 
variable Ergonomía, y productividad (ver en anexos Nº 6,7 y 8) durante 8 
semanas antes de la aplicación y 8 semanas después de la aplicación de la 
ergonomía. En el proceso de la aplicación, en un periodo de un mes, se realizó un 
cronograma donde se detalla las actividades de la aplicación, cuyas actividades 
se describen a continuación:  
3.4.1 Seleccionar 
Luego de la entrevista al gerente, se analizó las actividades de los 
operarios para determinar el problema existente en cuanto a la 
manipulación o realización de sus actividades, se detectó entonces que los 
operarios no trabajaban de manera adecuada por tanto se llegó a justificar 
de la siguiente manera:  
 Factor capacitación: el personal no estaba capacitado para realizar sus 
actividades de manera óptima, por ende, tenían problemas al momento de 
finalizar sus actividades, y tenían un ritmo de trabajo irregular.  
 Factor personal: Se identificó que, al momento de realizar los bujes, los 
torneros no contaban con sus equipos de seguridad.  
 Factor recursos: Se identificó que no cuentan con herramientas para 
realizar sus actividades de manera que lo hagan en un tiempo 
determinado, sus herramientas se encontraban en lugares alejados al 
puesto de trabajo y por ello tenían que alejarse de su actividad para 
alcanzarlos y en consecuencia algunas piezas terminaban defectuosas o 
en tiempos exagerados. 
 
3.4.2 Registrar 
En esta etapa se registraron todo el tiempo en que los operarios realizaban 
cargas pesadas, actividades monótonas, movimientos repetitivos, y se 







Las herramientas utilizadas en esta etapa fueron el diagrama de Ishikawa y 
el diagrama de análisis de un proceso, con los cuales  se determinaron los 
factores causantes de la baja productividad dentro de la empresa Metal – 
All s.a.c. ( anexos N° 9 y 10)  
 
3.4.4 Mejorar  
Determinados los factores que causan la baja productividad de la empresa, 
se evaluaron las posibles soluciones:  
 Realizar pausas en las actividades después de un trabajo continuo, durante 
toda la jornada laboral, durante un periodo de 2 minutos.  
 Antes de cada jornada laboral capacitar a los operarios acerca de los 
riesgos laborales, y sobre la ergonomía en el trabajo.  
 Que los operarios con actividades monótonas, al momento de finalizar la 
primera pieza (buje), realice algún otro trabajo que no conlleve demasiado 
tiempo, como, por ejemplo: limpieza de su área de trabajo, revisión de las 
máquinas de trabajo, etc.  
 
3.4.5 Controlar 
Luego de estas propuestas de mejora, se brindó un reglamento para cada 
operador en la cual se les explica cómo deben de realizar sus actividades 
de manera eficiente, para que no repercuta en su salud y que se vea 




3.5 Análisis e interpretación de datos 
Variable independiente: Aplicación de la ergonomía  
Dimensión: Posicionamiento postural en los puestos de trabajo  
Indicadores de la dimensión:  
Tabla N° 17: Movimientos repetitivos de las extremidades superiores 
 







Interpretación: En el gráfico Nº 2, en el pre – test, el porcentaje de los movimientos repetitivos tienen valores entre 71 % y el 84 
%, mientras que en el post – test se visualiza una mejora con los valores entre 28.9 % y 46.7 %. 
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Dimensión: Organización del trabajo 






















Horas de sobre- 
esfuerzo de trabajo 
PRE - TEST 88.9 83.3 83.3 81.5 83.3 85.2 83.3 83.3 84.03 
POST - TEST 48.1 46.3 46.3 44.4 46.3 46.3 44.4 44.4 45.83 
Gráfico 3: % horas de sobre esfuerzo 
 
Interpretación: en el gráfico Nª3, en el pre-test, el porcentaje de las horas de sobre esfuerzo tienen valores entre 83.3% y el 



























































































Monotonía de tareas 
PRE - TEST 100.0 100.0 90.0 100.0 90.0 100.0 90.0 90.0 95.00 
POST - TEST 50.0 30.0 50.0 40.0 40.0 30.0 20.0 20.0 35.00 
  










Interpretación: En el grafico 4, en el pre- test, el porcentaje de las actividades monótonas tienen valores entre 90% y el 100%, 





























80.0 84.0 81.6 80.8 84.0 81.2 87.2
79.2
Esfuerzo en el levantamiento de productos pesados
pre test
post test
Dimensión: Proceso de evaluación de riesgo disergonómico 


























PRE - TEST 170.0 180.0 183.6 184.8 172.4 142.8 203.6 142.4 172.45 
POST - TEST 
80.0 84.0 81.6 80.8 84.0 81.2 87.2 79.2 
82.25 
 
Grafico 5: % esfuerzo en el levantamiento de productos  
 
 
Interpretación: En el grafico 5, en el pre test, el porcentaje del esfuerzo en el levantamiento de productos pesados tienen 






































Permisos por dolores de lumbalgia
pre test
post test






























20.0 30.0 30.0 20.0 20.0 0.0 20.0 10.0 
18.75 
 









Interpretación: en el grafico 6, en el pre test el porcentaje de permisos por dolores de lumbalgia tienen valores entre el 80 % y 
60 % mientras que en el post – test se visualiza una mejora con valores entre 0 % y 20 %. 
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VARIABLE DEPENDIENTE: productividad 
DIMENSION EFICIENCIA 
Tabla Nº22: Tiempo usado frente al tiempo disponible 
 
Grafico 7: % del tiempo usado frente al tiempo disponible 
 
Interpretación: en el grafico 7, en el pre test la eficiencia tiene un valor de 62 % mientras que en el post – test se visualiza una 
mejora con valor del 74% 
Semana de 
analisis 
Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5 Semana 6 Semana 7 Semana 8 PROMEDIO 
PRE - TEST 64% 61% 65% 63% 63% 59% 59% 61% 62%
POST - TEST 75% 77% 78% 73% 71% 71% 73% 71% 74%





























64% 61% 65% 63% 63% 59% 59% 61%






Tabla N° 23: Producción total frente a producción programada  
 
Grafico N°8: % producción total frente a producción programada  
 
Interpretación: en el grafico 7, en el pre test la eficiencia tiene un valor de 73 % mientras que en el post – test se visualiza una 
mejora con valor del 86%
Semana de 
analisis 
Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4 Semana 5 Semana 6 Semana 7 Semana 8 PROMEDIO 
PRE - TEST 72% 74% 72% 71% 74% 75% 73% 74% 73%
POST - TEST 85% 87% 85% 89% 87% 87% 85% 85% 86%












72% 74% 72% 71% 74%
75% 73% 74%
85% 87% 85%






3.6 Análisis estadístico inferencial  
Prueba de normalidad 
(Pre – Test – Post – Test) 
Hipótesis de la normalidad  
H0: Los datos en la población provienen de una distribución normal 
H1: los datos en la población son distintos a la distribución normal  
Criterio para determinar normalidad:  
Sig. ≥ α aceptar H0  
Sig. < α aceptar H1  
Donde α = 0.05.  
 






Conclusión: al 95 % de confianza, en la tabla N°24 en la prueba de normalidad 
tanto del pre y post de la variable productividad se puede visualizar que los 
valores del Sig.> α (0.05), por lo tanto, se acepta la hipótesis nula, es decir que 









Estadístico gl Sig. 
PRODUCTIVIDAD_ANTES ,878 8 ,180 
PRODUCTIVIDAD_DESPU
ES 
,921 8 ,439 
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3.6.1 Prueba T student  
HIPOTESIS GENERAL 
Variable dependiente: Productividad 
H0: La aplicación de la ergonomía basada en la norma RM 375 -2008 – TR NO 
mejora la productividad en el área de producción de la empresa Metal – All SAC 
Comas, 2017  
H1: La aplicación de la ergonomía basada en la norma RM-375-2008-TR mejora 
la productividad en el área de producción de la empresa Metal – All s.a.c. Comas, 
2017. 
Regla de decisión:  
Hₒ: μₒ ≥ μ₁  
Hₐ: μₒ < μ₁ 
Tabla N°25: Estadísticas de muestras emparejadas  
 Media N 
Desviación 
estándar 
Media de error 
estándar 
Par 1 PRODUCTIVIDAD_ANTES ,4695 8 ,01884 ,00666 
PRODUCTIVIDAD_DESPU
ES 
,6309 8 ,01539 ,00544 
 
Conclusión: De la tabla N° 25, comparando las medias del pre prueba y post 
prueba se observa que el incremento de la productividad es de 0.4695 a 0.6309, 
por consiguiente, no se cumple Hₒ: μₒ ≥ μ₁, por lo cual se rechaza la hipótesis 
nula (H0) y aceptamos la hipótesis alterna (H1) con lo que podemos decir, que 
queda demostrado que la aplicación de la ergonomía mejora la productividad en 
la empresa Metal - All SAC. 
Con el fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el Sig. (grado de significancia) de los resultados de la aplicación de la 
prueba T Student para la variable productividad. 
 
Regla de decisión:  
Si Sig. ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  




Tabla N°26: Prueba de muestras emparejadas   
 
Conclusión: De la tabla N°26, al 95 % de nivel de confianza se puede verificar 
que el grado de significancia de la prueba T Student aplicada a la productividad 
antes y después es de 0.000, en consecuencia y de acuerdo a la regla de 
decisión si Sig. ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación 
de la ergonomía mejora la productividad en la empresa Metal – All s.a.c 
 
HIPOTESIS ESPECÍFICA 1:  
H0: La aplicación de la ergonomía basada en la norma RM-375-2008-TR NO 
mejora la eficiencia en el área de producción en la empresa Metal-All SAC 
Comas, 2017 
H1: La aplicación de la ergonomía basada en la norma RM-375-2008-TR mejora 
la eficiencia en el área de producción en la empresa Metal-All SAC Comas, 2017 
Tabla N°27: Prueba de normalidad ‘’Eficiencia’’ 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICIENCIA_ANTES ,819 8 ,419 
EFICIENCIA_DESPUES ,990 8 ,233 
Conclusión: De la tabla N° 27. Comparando las medias del pre prueba y post 
prueba se observa que el incremento de la eficiencia es de 0.819 a 0.990, es decir 
no se cumple Hₒ: μₒ ≥ μ₁ en tal razón se rechaza la hipótesis nula (H0) y 
aceptamos la hipótesis alterna (H1) con lo que podemos decir, que queda 
demostrado que la aplicación de la ergonomía mejora la eficiencia de la empresa 











95% de intervalo de 






-,16142 ,03007 ,01063 -,18656 -,13628 -15,182 7 ,000 
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Pero, a fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el Sig. (grado de significancia) de los resultados de la aplicación de la 
prueba T Student para la dimensión eficiencia.  
Regla de decisión:  
Si Sig. ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si Sig. > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla N°28: prueba de muestras emparejadas  
 
Conclusión: De la tabla N° 28, al 95 % de nivel de confianza se puede verificar 
que el grado de significancia de la prueba T Student aplicada a la eficiencia antes 
y después es de 0.000, es decir y de acuerdo a la regla de decisión si Sig. ≤ 0.05, 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta la aplicación de la ergonomía mejora la 
eficiencia de la empresa Metal - All SAC. 
 
HIPOTESIS ESPECÍFICA 2: 
H0: La aplicación de la ergonomía basada en la norma RM-375-2008-TR NO 
mejora la eficacia en el área de producción en la empresa Metal-All SAC Comas, 
2017 
H1: La aplicación de la ergonomía basada en la norma RM-375-2008-TR mejora 
la eficacia en el área de producción en la empresa Metal-All SAC Comas, 2017 
 
Regla de decisión:  
Hₒ: μₒ ≥ μ₁  











95% de intervalo de 
confianza de la diferencia 
Inferior Superior 




-,11799 ,02580 ,00912 -,13956 -,09641 -12,933 7 ,000 
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Tabla N°29: Prueba de normalidad ‘’Eficacia’’ 
 
Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. 
EFICACIA_ANTES ,665 8 ,001 
EFICICCIA_DESPUES ,802 8 ,030 
 
De la tabla N° 26 Comparando las medias de la pre prueba y post prueba se 
observa que el incremento de la eficacia de 0.665 a 0.802, por consiguiente no se 
cumple Hₒ: μₒ ≥ μ₁ en tal razón se rechaza la hipótesis nula (H0) y aceptamos la 
hipótesis alterna (H1) es decir, que queda demostrado que la aplicación de la 
ergonomía mejora la eficacia del área de producción de  la empresa  Metal – All 
SAC. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, procederemos al análisis 
mediante el Sig. (grado de significancia) los resultados de la prueba T Student 
para la dimensión eficacia.  
Regla de decisión:  
Si Sig. ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si Sig. > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
Tabla N°29: prueba de muestras emparejadas  
Conclusión: De la tabla N° 29, al 95 % de nivel de confianza se puede verificar 
que el grado de significancia de la prueba T Student aplicada a la eficacia antes y 
después es de 0.001; es decir, de acuerdo a la regla de decisión si Sig. ≤ 0.05, se 
rechaza la hipótesis nula y se acepta que la aplicación de la ergonomía mejora la 













95% de intervalo de 
confianza de la diferencia 
 Inferior Superior 
Par 1 EFICACIA_ANTES - 
EFICICCIA_DESPUE
S 
-,04907 ,02323 ,00821 -,06849 -,02965 -5,975 7 ,001 
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IV. DISCUSION  
Posterior al análisis de los resultados estadísticos obtenidos en cada una de las 
pruebas de hipótesis para las dimensiones se pudo evidenciar lo siguiente: 
 
 De la tabla N° 25 de la página 54 se puede comparar que la media de la 
variable dependiente productividad antes de la aplicación de la ergonomía 
dio como resultado 0.4695 lo cual es menor a la media de la variable 
dependiente productividad después de aplicar el tratamiento que dio como 
resultado 0.6309, evidenciando una mejora como consecuencia de la 
aplicación de la ergonomía, este resultado coincide con la investigado por 
Suarez y Abreu (2013) en su tesis denominada ‘’ Estudio de los Factores 
de Riesgos Ergonómicos que Afectan la productividad de los 
Trabajadores en la empresa Pinsa s.a.c’’ …’’ ‘’  que forma parte de esta 
investigación y que concluye que el proyecto fue viable ya que el 
desempeño laboral de los trabajadores aumentó la productividad de 
manera significativa, así mismo la teoría reflejada en el libro de Adrianzén 
Irma (pág.8), en la cual nos hemos basado para el marco teórico, afirma 
que la aplicación de la ergonomía tiene por objetivo específico el 
incremento de la productividad en las organizaciones. 
 
 
 Analizando la variable independiente, el promedio de movimientos 
repetitivos de las extremidades superiores durante la jornada laboral, se 
denota como resultado el 78.33% de m.r.e.s, siendo aproximadamente más 
de lo establecido por la ergonomía. Después de la aplicación de la 
ergonomía los resultados muestran que hubo una reducción de 
movimientos repetitivos teniendo como resultado solo el 35.14 % como se 
muestra en la tabla N°17. Deduciendo entonces que las reducciones de 
estos movimientos repetitivos generan una mejor comodidad al operario al 






 En General, la productividad se incrementa en el área de producción de la 
empresa METAL-ALL S.A.C. aplicando la ergonomía, demostrando 
resultados positivos a corto plazo, es decir en 8 semanas de aplicación se 
ha logrado obtener buenos resultados. Para la presente investigación, se 
ha aplicado la variable ergonomía, influye en la variable productividad de 
manera significativa del 95%, esto debido a que el principal problema 
identificada con la aplicación de la ergonomía, eran las deficiencias de los 
operarios al momento de realizar sus actividades por problemas de 
malestares musculares, movimientos repetitivos, etc. Lo cual reducirlas con 
los procesos de capacitación, continua supervisión, y el control de estas 

























V. CONCLUSIONES  
 De la variable dependiente PRODUCTIVIDAD se observa una mejora 
del 16 % en las medias de productividad del pre –test y post – test de la 
aplicación de la ergonomía. El criterio para decidir mediante la hipótesis 
general se demuestra que la probabilidad de p-valor al ser menor que 
5% se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna es decir 
que la aplicación de la ergonomía mejora la productividad en el área de 
producción de la empresa Metal – All s.a.c. 
 
 De la dimensión EFICIENCIA se observa una mejora de 17.1% en las 
medias de eficiencia del pre-test y post-test de la aplicación de la 
aplicación. El criterio para decidir mediante la prueba de la hipótesis 
general se demuestra que la probabilidad de p-valor al ser menor que 
5% se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna, de tal 
manera se concluye que la aplicación de la ergonomía mejora la 
Eficiencia en el área de producción de la empresa Metal – All s.a.c. 
 
 De la dimensión EFICACIA se observa una mejora 13.7% en las medias 
de eficacia del pre-test y post-test de la aplicación de la ergonomía. El 
criterio para decidir mediante la prueba de la hipótesis general se 
demuestra que la probabilidad de p-valor al ser menor que el 5% se 
rechaza Ho y se acepta H1; de tal manera que se concluye que la 
aplicación de la ergonomía mejora la Eficacia en el área de producción 














 En la variable dependiente PRODUCTIVIDAD se recomienda a la 
gerencia de la empresa Metal all s.a.c. apoyar en el cumplimiento de la 
ergonomía; y a su vez realizar un seguimiento a todos los operarios en 
el área de producción de bujes, ya que permitirá la mejora continua de 
la productividad y la misma es la que genera mayor rentabilidad desde 
cualquier punto de vista. 
 
 
 En la empresa Metal – All s.a.c se debe crear una nueva política o 
cultura en la mentalidad de los empleadores y sus colaboradores 
acerca de la ergonomía en la empresa, todos deben estar informados y 
capacitados para generar cambios positivos en la empresa.  
 
 
 Se recomienda contar con un sistema o programa de evaluación 
(SPSS) para tener a detalle un resultado de sus mejoras, como también 
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ANEXO N°1: OPERACIONALIZACIÓN DE VARIABLE 




















ANEXO N°2: OPERACIONALIZACIÓN DE VARIABLE DEPENDIENTE 
 








































ANEXO Nº4: APLICACIÓN DE LA ERGONOMIA- POST TEST  
 
 












ANEXO N°6: FICHA DE CONTROL ANTES Y DESPUES DE LA APLICACIÓN 
DE LA ERGONOMIA 
PRODUCCION POR OPERADOR 
Línea: Fecha: 
Turno: 
Número de operadores: 10  
Op. 1 Op. 2 Op. 3 Op. 4 Op. 5 Op. 6 Op. 7 Op. 8 Op. 9 Op. 10 
          
          
          
          
          
          
          
          







ANEXO N°7 FICHA DE CONTROL ANTES Y DESPUES DE LA APLICACIÓN 
DE LA ERGONOMIA 






















































































































        
 
  































        
 
  













        
 
  






















































        
 
  







# de permisos 
por dolores 
lumbálgicos 
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ANEXO N°8: FICHA DE CONTROL ANTES Y DESPUES DE LA MEJORA DE 
LA PRODUCTIVIDAD 
























































































































































ANEXO N°11: TECNICOS, AYUDANTES DEL ÁREA DE PRODUCCION 








































































ANEXO N°15: BUJES DE BRONCE 
 
ANEXO Nº15 CAPACITACIÒN EN EL ÁREA DE PRODUCCIÓN (DESPÙES 





ANEXO N°16: IMÁGENES DE VALIDACION DE INSTRUMENTOS 
Certificado validación de los instrumentos: Mg. Luz Sánchez Ramírez 






























Certificado validación de los instrumentos: Ing. Meza Velásquez 































Certificado validación de los instrumentos: Ing. Conde Rosas 















Variable Dependiente: Productividad 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
